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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Abfdrdern 
von untertagig abgebautem Material mit wenigstens einem, einen 
Fahrantrieb aufweisenden Fahrzeug sowie auf Fahrzeuge, auf wel- 
che mit einem ersten F5rderiaittel Material aufgeladen und von 
welchem Material auf ein weiteres Streckenf ordermittel tibergeben 
werden kann. 

Zur Abforderung im Untertagebau sind unterscliiedliche Ver- 
fahren bekannt geworden. Xnsbesondere ist es zunachst bekannt 
Auf fahrstrecken zu schaffen, von welchen ausgehend dann seitlich 
der Strecke das gewimschte Material gewonnen wird, Neben dem so- 
genannten "longwall mining" ist ein derartiges Verfahren bei- 
spielsweise als "room and pillar "-Verfahren bekannt, bei welchem 
das Material aus Kammern abgebaut wird und jeweils Pfeiler zur 
Absttitzung der Firste stehengelassen werden. In der Strecke wird 
in der Kegel ein Streckenf ordermittel , beispielsweise in Form 
von nachgebauten Forderbandern, angeordnet. Ss ist welters auch 
bekannt derartige Streckenf ordermittel als Hangebahn oder von 
der First her abgehangte Fordermittel auszubilden. Wenn in der 
Folge ein "room and pillar "-Verfahren eingesetzt werden soli, 
wird in der Regel eine Strecke, deren Breite im Wesentlichen der 
Breite der Streckenvortriebsmaschine entspricht, vorgetrieben, 
von welcher ausgehend dann seitlich der weitere Abbau erfolgt. 
Um hier die beim Vortrieb der Strecke abgebauten Materialien 
effizient abfordern zu konnen ist es bekannt sogenannte 
" Shuttle "-Fahrzeuge einzusetzen, welche zwischen der Vortriebs- 
mas chine und -damit der Ortsbrust und einer weiter hinten in der 
Strecke angeordneten stationaren Abf ordereinrichtung Material 
hin und her transportieren . Im Bereich dieser Strecke ist fiir 
derartige Fahrzeuge keine Ausweichmoglichkeit vorgesehen, welche 
es zwei in einander entgegengesetzten Richtungen fahrenden Fahr- 
zeugen erlauben wiirde, aneinander vorbeizuf ahren bzw. einander 
zu kreuzen, und die Fahrzeuge mussen daher die Strecke zwischen 
Ortsbrust und stationarem Abf ordermittel , und dies auch bei 
relativ engen Kurven, mdglichst rasch durchf ahren konnen. Insbe- 
sondere bei langeren Wegstrecken zwischen der Materialauf gabe 
unmittelbar hinter der Vortriebsmas chine und der tJbergabe an das 
stationare Abf ordermittel in der Strecke, stellt der Transport 



c ? ■ c r c GO o c C' 

c c n * f o fi c CO 

t o r o ( ■ ft f 1 o r D r » > 

r f> or.rc f. coo c- o c <• 

o f n o t. c n o f' 

r f r- r r r c r r o c r r 

* - 2 - 

mit derartigen Schuttle-Fahrzeugen den geschwindigkeits- 
bestimmenden Schritt beim Abbau dar. 

Die Erfindung zielt darauf ab, die Abf orderleistimg bei den 
eingangs genannten Streckenvortriebsvorgangen auch bei relativ 
langen Wegstrecken zwischen Materialauf- und -ubergabe zu ver- 
bessem iind Stills tandszei ten weitestgehend zu eliminieren, wo- 
bei gleichzeitig Fahrzeuge geschaff en werden sollen, welche un- 
tereinander austauschbar \md mit groSer Flexibilitat einsetzbar 
sind, und insbesondere eine besonders gute Kurvengangigkeit auf- 
weisen. 

Zur Losung dieser Aufgabe ist das erf indungsgemaSe Verfah- 
ren im Wesentlichen dadurch gekennzeichnet , dass wenigstens zwei 
Fahrzeuge im Streckenabschnitt zwischen Ortsbrust und einem kon- 
tinuierlich nachgef lihrten Streckenf ordermittel eingesetzt wer- 
den, wobei zwischen der Ortsbrust und der Ubergabe des Materials 
an das Streckenf ordermittel wenigstens eine Materialiibergabe von 
einem Fahrzeug auf ein wei teres Fahrzeug vorgenommen wird. Da- 
durch, dass wenigstens zwei Fahrzeuge im Streckenabschnitt zwi- 
schen Ortsbrust und einem kontinuierlich nachgefiihrten Strecken- 
fordermittel eingesetzt werden, wird die Moglichkeit geschaffen 
durch Einsatz mehrerer, in vorteilhaf ter Weise gleicher Fahr- 
zeuge, die Flexibilitat zu erhohen, una die erf orderliche Zeit zu 
minimieren. Zu dies em Zweck ist es lediglich erforderlich das 
Verfahren so durchzuf lihren, dass ein Fahrzeug das jeweils nahe 
der Ortsbrust aufgenommene Material vollstandig auf ein wei teres 
Fahrzeug tibergibt, sodass dieses Fahrzeug nicht mehr die ganze 
Strecke zwischen Ortsbrust bzw. Vortriebsmaschine und dem 
stationaren Fordermittel durchfahren muss. Fur eine derartige 
Optimierung ist es lediglich erforderlich das Verfahren so 
durchzuf lihren, dass die Ubergabe des Materials von einem Fahr- 
zeug auf ein anderes weniger Zeit benotigt, als es die jeweils 
zusatzlich zu durchf ahrende Strecke erfordern wtirde, sodass 
durch ein- oder mehrfache Ubergabe auf nachfolgende Fahrzeuge 
jeweils freie Kapazitaten geschaffen werden, welche eine 
kontinuierliche Abforderung des von der Vortriebsmaschine 
hereingewonnenen Materials auch dann gewahrleis ten, wenn das 
ortsfeste Streckenf ordermittel nicht bis zur Ortsbrust vorgebaut 



ist. Erf indungsgemafi wird das Verfahren hiebei so durchgefiihrt , 
dass zwischen der Ortsbrust und der Ubergabe des Materials auf 
das Streckenf ordermittel somit wenigstens eine Materialiibergabe 
von einein Fahrzeug auf ein wei teres Fahrzeug vorgenommen wird. 

Die Durchfuhrung dieses Verfahrens erfordert entspreciiend 
adaptierte Pahrzeuge, wobei diese Fahrzeuge sich nicht nur durch 
besonders gute Kurvengangigkeit und hohe Flexibilitat sondern 
naturgemaS auch dadurch auszeichnen miissen, dass sie die fiir die 
Ubergabe des Materials von einein Fahrzeug auf das nachf olgende 
Falirzeug erf orderlichen konstruktiven Voraussetzungen erfiillen. 
In besonders vorteilhaf ter Weise ist die erf indungsgemaSe Vor- 
richtung zum Abfordern von untertagig abgebautem Material mit 
wenigstens einem, einen Fahrantrieb aufweisenden Fahrzeug, auf 
welches mit einem ersten Fordermittel Material aufgeladen, "und 
von welchem Material auf ein weiteres Fordermittel libergegeben 
wird, so ausgebildet, dass wenigstens zwei Fahrzeuge vorgesehen 
sind, welche uber lineare Fordereinrichtungen, wie z.B, Forder- 
bander, verfiigen, und dass wenigstens eine lineare Forderein- 
richtung jedes Fahrzeuges anhebbar und absenkbar sowie in For- 
derrichtung verschiebbar am Fahrzeugrahmen angeordnet ist. Die 
wenigstens zwei Fahrzeuge kOnnen bei dieser Ausbildung unterein- 
ander gleich und damit flexibel untereinander austauschbar aus- 
gebildet sein, wobei die am Fahrzeug selbst vorgesehenen li- 
nearen Fordereinrichtungen eine moglichst rasche und voll- 
standige Beladung des Fahrzeuges ermoglichen, auch wenn die 
Ubergabe nur an einem Endedes Fahrzeuges erfolgt. Das auf das 
Ende des Fahrzeugs oder uber dem Ende des Fahrzeugs libergebene 
Material wird somit vom Forderer in eine Position verbracht, 
welche nahe dem vorderen Ende des Forderers ist, sodass kontinu- 
ierlich neues Material am Hinterende aufgeladen werden kann. Fiir 
die Ubergabe des Materials ist es aber besonders vorteilhaft das 
Material moglichst weit vom Hinterende des Fahrzeugs entfernt, 
nahe der Mitte des FSrderers, aufzugeben, urn eine besonders vor- 
teilhafte Haufwerkskontur zu erzielen, sodass groSe Mengen mit 
kleinbauenden Fahrzeugen transportiert werden kdnnen. Urn jedem 
dieser Fahrzeuge nun die Moglichkeit zu bieten, das jeweils auf- 
genommene Material auf ein nachf olgendes Fahrzeug zu ubergeben, 



ist die Ausbildung erf indxingsgemaiS so getroffen, dass wenigstens 
eine lineare Fordereinrichtung jedes Fahrzeugs anhebbar imd ab- 
senkbar sowie in Forderrichtung verschiebbar am Fahrzeugralunen 
angeordnet ist. Durch ein derartiges Verschieben der Forderein- 
richtung in Fahrzeugslangsrichttmg bei gleichzeitiger Aahebung 
des Abwurfendes gelingt es das Material rasch auf ein nachfol- 
gendes Fahrzeug zu tibergeben, sodass das auf diese Weise leer 
gewordene Fahrzeug wiederum zurtick zur Ortsbrust verfahren wer- 
den kann. Bei der bevorzugten Ausbildung des erf indungsgemaSen 
Fahrzeugs ist es nun keinesfalls erf orderlich, dass die gesamte 
lineare Fordereinrichtung in Fahrzeugiangsrichtung verfahrbar 
ist. Vielmehr gentigt es, wenn die Ausbildung so getroffen ist, 
dass ein von einer linearen F5rdereinrichtung gesondertes For- 
dermittel unterhalb der linearen FSrdereinrichtung in den Fahr- 
zeugrahmen einschiebbar und in einer ausgef ahrenen Position an- 
hebbar ist. 

Eine besonders flexible Ausbildung, und insbesondere eine 
gute Abwurfcharakteristik, lasst sich dadurch erzielen, dass die 
linearen Fordereinrichtungen der Fahrzeuge wenigstens eine quer 
zur Forderrichtung verlaufende Gelenkachse aufweisen. Mit Vor- 
teil ist die Ausbildung hiebei so getroffen, dass die gelenkig 
laiteinander verbundenen Abschnitte der linearen Forderein- 
richtung jedes Fahrzeugs mit gesonderten Stellantrieben fur das 
Anheben und Absenken der Abschnitte verbimden sind. Die LSngs- 
verschiebbarkeit derartiger anhebbarer Abschnitte lasst sich in 
besonders einfacher Weise dadurch verwirklichen, dass wenigstens 
ein Abschnitt der linearen Fordereinrichtimg als Schlitten aus- 
gebildet oder mit einem Schlitten verbunden ist, welcher in 
Fahrzeugiangsrichtung verfahrbar ist. 

Eine besonders gute KurvengSngigkeit derartiger Fahrzeuge 
kann dadurch sichergestellt werden, dass die lineare Forderein- 
richtung sowie gegebenenfalls das weitere gesonderte Fordermit- 
tel in eine Position einfahrbar ausgebildet ist, welche im We- 
sentlichen innerhalb der Umrisskontur des Fahrzeugs in der 
Draufsicht gesehen liegt. 

Es sind somit prinzipiell zwei Fahrzeugtypen vorgesehen, 
welche untereinander austauschbar sind oder aber in besonders 



einfaclier Weise auch untereinander gleich ausgebildet sein 
kSnnen, wodurch sich die Wartxmg und Ersatzteilhaltung wesent- 
lich vereinfacht. Der erste dieser Fahxzeugtypen hat hiebei un- 
terhalb eines im Wesentlichen in FahrzeuglSngsrichtung -unver- 
schieblichen Kettenf orderers einen zweiten ausfahrbaren Forder- 
er, der fiir die Materialiibergabe von einem Fahrzeug auf ein wei- 
teres Fahrzeug in der Hohe und auskragend angestellt werden 
kann. Bei dem zweiten Fahrzeugtyp wird der gesamte Forderer fiir 
die Materialiibergabe in Maschinenlangsrichtung verschoben und 
ist bevorzugt gelenkig ausgebildet, um die entsprechende Uber- 
gabehohe zu erzielen. 

Die Wahl derartiger untereinander gleicher Fahrzeuge hat 
den zusatzlichen Vorteil, dass die Fahrzeuge beliebig austausch- 
bar sind und insbesondere ftir die Uberbriickung ISngerer Strecken 
zwischen Ortsbrust tmd dem stationaren Streckenf 5rdermittel ein 
entsprechendes Vielfaches eingesetzt werden kann, um die gesamte 
erf orderliche Zeit fiir den Abtransport zu optimieren. Die 
Optimierung erfolgt somit durch Wahl der geeigneten Anzahl von 
Transportf ahrzeugen und durch Wahl des geeigneten Ubergabe- 
punktes in der zwischen Ortsbrust und stationarem Forderer zu- 
riickzulegenden Strecke. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines in der Zeich- 
nung schematisch dargestellten Ausfiihrungsbeispieles erlautert. 
In dieser zeigen Fig.l eine erste Ausbildung des fiir die Durch-- 
fiihrung des erf indungsgemaSen Verfahrens geeigneten Fahrzeugs 
schematisch in der Seitenansicht , Fig. 2 eine entsprechend abge- 
wandelte Ausbildung uad Fig. 3 den Streckenverlauf und den Uber- 
gabepunkt in der Strecke zwischen zwei derartigen Fahrzeugen, 
welche den Weg zwischen der Ortsbrust und dem stationaren Abfor- 
dermittel in der Strecken iiberbrucken 

In Fig.l sind zwei Fahrzeuge 1 und 2 dargestellt, welche 
jeweils iiber lineare Streckenf ordermittel 3 bzw. 4 verfiigen. 
Diese beiden linear en FSrderrtiittel 3 und 4 komien starr oder ge- 
lenkig miteinander verbunden sein. Unterhalb des vorderen Teils 
des Fordermittels ist ein weiteres lineares FSrdermittel 5 ange- 
ordnet. Dieses weitere lineare Fordermittel 5 kann iiber eine 
Schlittenbahn 6 entsprechend dem Doppelpfeil 7 in Fahrzeuglangs- 
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richtung verschoben werden und in der auskragenden Stellung 
durch ein Zylinderkolbenaggregat 8 entsprechend angehoben wer- 
den, -um eine entsprechende Abwurfparabel auf ein nachf olgendes 
Fahrzeug 2 bei der Ubergabe zu ermoglichen. 

Bei der Ausbildung nach Fig. 2 ist auf den gesonderten zu- 
satzliclien Forderer 5 verzichtet worden. Hier werden die beiden 
gelenkig miteinander verbundenen Abschnitte 3 imd 4 des linearen 
Fordermittels selbst in Maschineniangsrichtiing mittels eines by- 
drauliscben Zylinderkolbenaggregates 9 verschoben und konnen 
mittels des hydraulischen Zylinderkolbenaggregates 10 in der 
Ubergabeposition entsprecbend angehoben werden, um eine optimale 
Ubergabe auf das nachf olgende Fahrzeug 2 zu ermSglichen. 

Bei der Darstellung nach Fig. 3 ist mit 11 schematisch die 
Position der Streckenvortriebsmas chine angedeutet, mittels wel- 
cher die Strecke in Richtiing des Pfeiles 12 vorgetrieben wird. 
Das stationare Abf ordermittel ist schematisch mit 13 angedeutet 
und befindet sich in einer weiteren bereits vorgetriebenen 
Strecke 14. Der Nachbau dieses Streckenf ordermittels 13 endet an 
der Position 15, sodass die Strecke zwischen der Vortriebsma- 
s chine 11 und damit der Ortsbrust und dem Ende des Nachbaus 15 
durch entsprechende Fahrzeuge, wie sie in Fig.l und 2 darge- 
stellt sind, uberbruckt werden muss. Zu diesem Zweck fahren die 
Fahrzeuge zunachst entgegen der Richtung des Pfeiles 12 und an- 
schlieEend uber einen Querschlag 16 zur bereits vorgetriebenen 
Strecke 14, in welcher sich das Abf Srdermittel 13 befindet. Da 
diese Strecke relativ lang ist, werden zur Verbindung dieser 
Strecke zwei Fahrzeuge vom Typus der in Fig.l \md Fig. 2 gezeig- 
ten Fahrzeuge eingesetzt, wobei als Ubergabepunk:t die Position 
17 im Querschlag 16 vorgesehen ist. Ein erstes Fahrzeug 1 iiber- 
nimrat somit das von der vortriebsmas chine 11 gewonnene Material 
vnid transportiert dieses bis zum t3bergabep\mkt 17, wo das Mate- 
rial auf ein zweites Fahrzeug 2 ubergeben wird, welches in der 
Folge dann das Material auf das Abf Srdermittel in der Position 
15 •Obergibt. In der Zeit, in welcher das zweite Fahrzeug den Weg 
vom ttbergabepunkt 17 z-um Ende des stationaren Abf ordermittels 15 
zuriicklegt, kann das erste Fahrzeug wiederum zur mittlerweile 
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weiter verfahrenen Vortriebsmaschine 11 vorfahren, uin neues Ma- 
terial auf zunehmen und abzutransportieren. 
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Patentansprtiche 

1. Verfahren ziim Abfordern von lantertagig abgebautem Mate- 
rial mit wenigstens einem, einen Fahrantrieb aufweisenden Fahr- 
zeug, dadurch gekennzeichnet , dass wenigstens zwei Fahrzeuge im 
Streckenabschnitt zwischen Ortsbrust und einem kontinuierlich 
nachgefuhrten Streckenf ordermittel eingesetzt warden, wobei zwi- 
schen der Ortsbrust und der Ubergabe des Materials an das Strec- 
kenf ordermittel wenigstens eine Materialubergabe von einem Fahr- 
zeug auf ein wei teres Fahrzeug vorgenoramen wird. 

2. VorrichtTxng znm Abfordem von untertagig abgebautem Ma- 
terial mit wenigstens einem einen Fahrantrieb aufweisenden Fahr- 
zeug, auf welches mit einem ersten Fordermittel Material aufge- 
laden und von welchem Material auf ein weiteres Streckenf order- 
mittel tibergeben wird, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens 
zwei Fahrzeuge vorgesehen sind, welche liber lineare FSrderein- 
richtungen, wie z.B. Forderbander , verfugen, und dass wenigstens 
eine lineare Fordereinrichtixng jedes Fahrzeuges anhebbar und ab- 
senkbar sowie in Forderrichtung verschiebbar am Fahrzeugrahmen 
angeordnet ist . 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
dass die linearen Fordereinrichtungen der Fahrzeuge wenigstens 
eine quer zur Forderrichtung verlaufende Gelenkachse aufweisen. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeich- 
net, dass die gelenkig miteinander verbundenen Abschnitte der 
linearen Fordereinrichtixng jedes Fahrzeugs mit gesonderten 
Stellantrieben fur das Anheben und Absenken der Abschnitte ver- 
bunden sind. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 2 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, dass wenigstens ein Abschnitt der linearen For- 
dereinrichtung als Schlitten ausgebildet oder mit einem Schlit- 
ten verbunden ist, welcher in Fahrzeugslangsrichtung verfahrbar 
ist. 

6 . Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 5 , dadurch 
gekennzeichnet, dass ein von einer linearen Fordereinrichtung 
gesondertes Fordermittel xmterhalb der linearen Fordereinrich- 



tung in den Pahrzeugrahmen einschiebbar und in einer ausgefah- 
renen Position anhebbar angeordnet ist. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 2 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, dass die lineare Fordereinrichtung sowie gegebe- 
nenfalls das weitere gesonderte FOrdermittel in eine Position 
einfahrbar ausgebildet ist, welche im Wesentlichen innerhalb der 
Umrisskontur des Pahrzeugs in der Draufsicht gesehen liegt. 



Wien, am lO.Dezember 2003 VOEST-ALPINE Bergtechnik 

Gesellschaft m.b.H. 
durch : 



Pa t entanwal t 

Dr. Thomas M. Haffner 



Zusammexif assiing : 



Bei einem Verfahren zim AbfSrdem von untertagig abgebauteiu 
Material mit wenigstens einem, einen Fahrantrieb aufweisenden 
Fahrzeug, warden wenigstens zwei Fahrzeuge im Streckenabschnitt 
zwischen Ortsbrust und einem kontinuierlich nachgefiihrten Strec- 
kenf ordermittel eingesetzt, wobei zwischen der Ortsbrust imd der 
Ubergabe des Materials an das Streckenf ordermittel wenigstens 
eine Materialubergabe von einem Fahrzeug auf ein weiteres Fahr- 
zeug vorgenommen wird. 
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